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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 



Verfahren und Vorrichtung zur kontinuierlichen Befdrderung und Behandlung von 
hochtemperaturgeschmolzenem Material 

Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur kontinuier- 
lichen Befdrderung und Behandlung von hochtemperaturge- 
schmolzenem Material 12 vorgeschlagen, welche eine Viel- 
zahl von Benaltern 1 zum Empfang und zur Aufnahme von 
geschmolzenem Material 12 aus einer Quelle hochtempera- 
turgeschmolzenen Materials, , Aufnahmeeinrichtungen zur 
Aufnahme und Befdrderung der Behalter 1, Verbindungsmit- 
tel zur Verbindung der Aufnahmeeinrichtungen hintereinan- 
der, auf welchen jeder der Behalter 1 aufgenommen ist und 
Befdrderungsmittel zur Befdrderung der verbundenen Auf- 
nahmeeinrichtungen entlang einer Befdrderungsbahn 4 um- 
faBt. Ein Ende jedes Behalters 1 ist mit einer vorgegebenen 
Krummung ausgebuchtet, das andere Ende jedes Behalters 
1 ist mit einer Krummung eingebuchtet, die mit der vorgege- 
benen Krummung das ersten Endes korrespondiert, so daft 
das eine Ende jedes Behalters 1 eng benachbart zum 
anderen Ende jedes Behalters angeordnet ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und erne Vor- 
richtung zur kontinuierlichen Beforderung und Behand- 
lung von hochtemperaturgeschmolzenem Material, wel- 5 
ches beispielsweise in einem elektrischen Of en herge- 
stelltwurde. . . 

Bekannt ist eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Be- 
forderung hochtemperaturgeschmolzenen Materials, 
welches fur Transport und Materialentladung in Behal- io 
tern aus einer Quelle fur hochtemperaturgeschmolze- 
nes Material aufgenommen wird. . 

Das japanische Gebrauchsmuster Nr. 54-17983 bei- 
spielsweise offenbart eine typische Vorrichtung zur 
kontinuierlichen Beforderung, welche aus Schienen be- 15 
stent, die in einer Schleife um einen rotorartigen elektri- 
schen Ofen angeordnet sind und eine Ankerkette, wel- 
che in der Mitte der genannten Schienen angeordnet 1st 
und eine Antriebsvorrichtung zum Ziehen und Bewegen 
der Ankerkette umfaBt, so daB die Hochtemperaturpro- 20 
dukte vom Ofen wegbefordert werden. In einer derarti- 
gen Vorrichtung wird die Ankerkette entlang von Fuh- 
rungsrollen gefuhrt, welche in verschiedenen Positionen 
angebracht sind. Eine Mehrzahl von Aufnahmebefesti- 
gungen sind in einem vorgegebenen Abstandsverhaltnis 25 
mit der Ankerkette verbunden. Auf jede Befestigung 1st 
parallel zur Kette eine im wesentlichen rechteckige 
Pfanne angeordnet, welche sich nach oben hin zum Be- 
fallen und Aufnehmen der Hochtemperaturprodukte 
des elektrischen Ofens erstreckt 30 

Das japanische Gebrauchsmuster mit der Veroffentli- 
chungs-Nr. 59-40135 offenbart unterdessen eine Befor- 
derungsvorrichtung bestehend aus einem Behalter, der 
sich nach oben hin erstreckt, einem rechten und hnken 
Hangebolzen, die zwischen dem Schwerpunkt des lee- 35 
ren und dem des gefiillten Behalters angebracht sind; 
einer U-formigen Metallaufnahme zum Aufhangen der 
Hangebolzen und einem Aufnahmestopper zur Siche- 
rung der Aufnahme und des oberen Randes des Behal- 
ters. Der Behalter wird in eine Abkuhlkammer bewegt 40 
oder uberstellt, in dem die Aufnahme an einen Kran 
gehangt wird und kuhh dann mehrere Stunden ab; im 
AnschluB daran wird der Behalter durch den Kran auf- 
gehangt Der Stopper wird durch den ICran gelost und 
damit wird der Behalter unstabil. Sodann wird das verfe- 45 
stigte Calciumcarbid entladen indem der Behalter um 
die Achse des rechten und linken Hangebolzens ge- 
schwenkt wird. 

In der herkommlichen Pfanne, wie sie in dem japani- 
schen Gebrauchsmuster mit der Veroffentlichungs-Nr. 50 
54-17983 offenbart ist, sind die Pfannen in einem ausrei- 
chenden Abstandsverhaltnis verbunden und gehalten, 
so daB der Transport auf den kreisformig angeordneten 
Schienen um den rotierbaren elektrischen Ofen sicher 
mogltch ist. Ein Problem jedoch besteht darin, daB der 55 
. Empfang der Hochtemperaturprodukte erfolgt, wah^ 
rend die Pfannen auf den Schienen bewegt werden, so 
daB die Zwischenraume zwischen den Pfannen weit ge- 
offnet sind; durch diese Zwischenraume fallt oder fheBt 
das Produkt, so daB sich eine kleine Ausbeutewirkung 6 o 
ergibt. 

Auf der anderen Seite kann durch eine herkommliche 
Beforderungsvorrichtung, wie sie im japanischen Ge- 
brauchsmuster-Nr. 59-40135 offenbart ist, der Arbeits- 
vorgang sicher durchgefiihrt werden, indem der Behal- 6 5 
ter zur Aufnahme des verfestigten Calziumcarbids 
durch die Einwirkung eines Kranes herumgeschwenkt 
wird, um das Calziumcarbid zu entladen. Es gibt den- 



noch einige Probleme, die darin bestehen, daB die Ar- 
beitsweise des Kranes vom speziellen Geschick oder 
der Erfahrung der Bedienungsperson abhangt und daB 
strenge Betriebsbestimmungen fur die Handhabung von 
Kranen festgesetzt werden mussen, weii die Betriebsbe- 
dingungen durch Staub, Spritzer und hohe Temperatu- 
ren gekennzeichnet sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die beschnebenen 
Nachteile zu beheben und insbesondere ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zu schaffen, welche verkleinerte 
Zwischenraume zwischen den Aufnahmebehaltem auf- 
weist. Ferner soil eine Aufnahme des hochtemperatur- 
geschmolzenen Materials auf einem Beforderungsweg 
moglich sein, welcher im Bereich der Quelle des hoch- 
temperaturgeschmolzenen Materials, beispielsweise ei- 
nem rotierbaren elektrischen Ofen befindlich ist, um die 
Ausbeutewirkung zu erhohen. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st 
es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Verfugung 
zustellen, bei der hochtemperaturgeschmolzenes Mate- 
rial, wie beispielsweise Calziumcarbid kontinuierlich oh- 
ne Kran entladen werden kann. 

Die verfahrensseitige Aufgabe der Erfindung wird 
durch den kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 
1 gelost, wahrend die Losung der vorrichtungsseitigen 
Aufgabe durch die Merkmale des kennzeichnenden 
Teils des Patentanspruches 5 beschrieben wird. 

Nach MaBgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
das Verfahren zur kontinuierlichen Beforderung und 
Behandlung von hochtemperaturgeschmolzenem Mate- 
rial darin, daB das eine Ende jedes Behalters mit einer 
vorgegebenen Krummung ausgebuchtet ist, das andere 
Ende jedes Behalters mit einer Krummung eingebuch- 
tet ist, die mit der vorgegebenen Krummung des ersten 
Endes korrespondiert, und daB das eine Ende des Behal- 
ters eng benachbart zum anderen Ende jedes Behalters 
angeordnet ist. 

Nach MaBgabe der vorliegenden Erfindung wird eine 
Vorrichtung zur kontinuierlichen Beforderung und Be- 
handlung von hochtemperaturgeschmolzenem Material 
zur Verfugung gestellt, umfassend: 

— eine Vielzahl Behaltern zur Aufnahme von ge- 
schmolzenem Material von einer Quelle mit hoch- 
temperaturgeschmolzenem Material; 

— Einrichtungen zur Aufnahme und zur Beforde- 
rung der Behalter; 

— Verbindungsmittel zur Verbindung der Aufnah- 
meeinrichtungen hintereinander, auf welchen jeder 
der Behalter aufgenommen ist; 

— und Beforderungsmittel zur Beforderung der 
verbundenen Aufnahmeeinrichtungen entlang ei- 
ner Bahn. . „ „ 

Anhand der folgenden Zeichnungen werden bevor- 
zugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung naher erlau- 
tert Darin zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Behalters, 
wie er in der erfindungsgemaBen Vorrichtung verwen- 
det wird; 

Fig. 2 eine schematische Teilansicht der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung; 

Fig. 3 eine Seitenansicht der in Fig. 2 dargestellten 
Vorrichtung; 

Fig. 4 eine schematische Frontansicht senkrecht zur 
Richtung des Pfeils A in Fig. 3; 

Fig. 5 eine erlauternde Ansicht, die zeigt, wie hoch- 
temperaturgeschmolzenes Material von der erfindungs- 
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gemaBen Vorrichtung entladen wird, und 

Fig. 6 einen allgemeinen Gesamtuberblick uber die 
erfindungsgemaBe Vorrichtung. 

Obwohl es verschiedene hochschmelzende Materia- 
lien wie Calziumcarbid oder Eisenlegierungen gibt, wird 
hier Calziumcarbid (im folgenden als Carbid bezeichnet) 
beispielhaft erklart. 

In Fig. 6 ist die Vorrichtung 10 zur kontinuierlichen 
Beforderung und Behandlung geschmolzenen Materials 
in ihrer Gesamtheit dargestellt. 

Die Vorrichtung 10 umfaBt, wie in der Fig. 6 darge- 
stellt, eine Anzahl von Behaltern 1 (s. auch Fig. 1 und 2) 
zum Empfang und Aufnahme des Carbids aus einem 
elektrischen Ofen 11, welche die Quelle fur das hoch- 



chen tiefen Behaltern flache Behalter eihgesetzt wer- 
den, in weichen das Carbid schnell abkiihlt und leicht 
entladen werden kann. In diesem Fall betragt die 
Schichtdicke des aufgenommenen Carbids im Behalter 
vorzugsweise nicht mehr als 20 cm. Bei Schichtdicken 
oberhalb von 20 cm dauert die Abkuhlung langer, so 
daB die Abkuhlung auf der Befdrderungsbahn nicht be T 
endet ist. Da es eine konstante Beziehung zwischen der 
Dicke des Carbids und der Abkuhlungsdauer gibt, ge- 
ib nugt es, die Dicke des Carbids auf 10 bis 15 cm einzustel- 
len, so daB das Carbid beispielsweise innerhalb einer 
Stunde auf dem begrenzten Beforderungsraum abkiihlt. 
Die Beforderungsrate der Behalter kann im Verhaltnis 
zur Menge des herausflieBenden Carbids gesteuert wer- 
temperaturgeschmolzene Material bildet, eine Aufnah- . 15 den. 
mevorrichtung 2 zur Aufnahme und Beforderung der Fig. 2 zeigt eine schematische Teilansicht der erfin- 

Behalter 1, eine Antriebsvorrichtung 13, zur Beforde- dungsgemaBen Vorrichtung, Fig. 3 zeigt eine Seitenan- 
rung auf einer Bahn 4, welche den Beforderungsweg fiir sicht von Fig. 2 und Fig. 4 zeigt eine schematische 
das Carbid bildet, wobei die Aufnahmevorrichtungen 2 Frontansicht senkrecht zur Richtung des Pfeiles A in 
jeweils mit jeder der Kettenabdeckungen 2c verbunden 20 Fig. 3. Wie in Fig. 4 dargestellt, ist jeder Behalter 
ist, urn die Aufnahmevorrichtungen 2 hintereinander zu schwenkbar, jeweils an einer Befestigungsvorrichtung 2 

angelenkt, wobei die Befestigungsvorrichtung 2 ein 
U-formiges Querprofil aufweist und die Schwenkachse 
einer Achse des U-Profils entspricht. Jede Befestigungs- 
25 vorrichtung 2 ist an beiden Seiten mit Radern 3 zur 
Beforderung auf dem Beforderungsweg 4 versehen so- 
wie mit zwei Gelenkelementen, welche am Gelenk 7 des 
Befestigungsbehalters angelenkt sind. Die Befestigungs- 
vorrichtung 2 ist gegenuber dem Behalter 1 durch einen 
haltern zugefuhrt, darin aufgenommen und falls not- 30 Bolzen 2a verbunden, welcher sich durch die Offnung 7a 
wendig zu einer vorgesehenen Kuhlkammer (nicht ge- des Gelenkes des Behalters und die Offnungen 2b der 
zeigt) zur Abkuhlung und Verfestigung des Carbids aus Gelenkelemente der Befestigungsvorrichtung erstreckt 
einem geschmolzenen Zustand weiterbefordert. Nach- Die Beforderungsvorrichtung 2 wird durch die Anker- 
dem das Carbid abgekuhlt ist, wird jeder Behalter 1 in kette 5 bewegt, welche im unteren Teil der Vorrichtung 
einem dafur bestimmten Abschnitt 14 auf der Bahn ge- 35 eingreift. Fig. 5 zeigt den Zustand in welchem die erfin- 
kippt und das abgekuhlte Carbid wird dann entladen dungsgemaBe Vorrichtung 10 abgekuhlt ist, sich im vor- 
und einer groben Zerkleinerungsstation zugefuhrt, die gesehenen Abschnitt 14 befindet und das abgekuhlte 
Trichter, Forderbander usw. aufweisen, welche entlang Carbid 12 eben entladen wird. Zum leichteren Verstand- 
der Bahn angeordnet sind. nis ist in dieser Darstellung ein Behalter gezeigt. Wie 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Gesamtansicht des 40 dargestellt, wird der Behalter 1 uber die Befestiguhgs- 
Behalters 1. Der Behalter 1 wird durch ein Gehause vorrichtung 2 durch die Ankerkette 5 in Richtung des 
gebildet, welches einen nach vorn ausgebuchteten Be- Pfeiles B bewegt Sobald das Rad 6, welches zur Kip- 
reich la mit einer vorgegebenen Krummung an der pung an der rechten Seite des Behalters vorgesehen ist t 
Vorderseite, einen eingebuchteten Bereich lb an der auf die schrag gestellte Schiene 9, welche oberhalb des J? 
Hinterseite, dessen Krummung gleich der des Bereiches 45 Beforderungweges 4 im Abschnitt 14 (s. Fig. 5) vorgese- 
1 a ist, einer Rolle 6 zum Kippen des Behalters 1, welcher hen ist, auffahrt, wird der Behalter 1 von der Befesti 



verbinden, auf weichen jeweils der Behalter 1 ange- 
bracht ist sowie eine Ankerkette 5, welche durch die 
Antriebsvorrichtung 13 entlang der Bahn bzw. der 
Schienenspur 4 bewegt wird. Nachdem das Carbid ge- 
schmolzen wurde und bei Temperaturen von einigen 
Tausend Zentigraden im Ofen 11 reagiert hatte, wird 
entsprechend dieser Vorrichtung 10 das Carbid kontinu- 
ierlich durch einen nicht dargestellten Abstich den Be- 



auf der rechten Seite frei drehbar ist und ein Gelenk 7 
mit einem Loch 7a auf der linken Seite umfaBt. 

Unter Verwendung dieses Behalters 1 als eine Einheit 



gungsvorrichtung abgehoben. Durch das Gelenk 7 auf 
der linken Seite des Behalters ist dieser durch eine Ge- 
lenkverbindung mit der Aufnahmevorrichtung 2 ange- 



wird eine Vielzahl derartiger Behalter hintereinander 50 lenkt, so daB der Behalter 1 um das Gelenk 7 als Achse 



angeordnet, wobei der eingebuchtete Bereich lb eines 
vorderen Behalters in einem kleinen Abstand gegen- 
uber der Ausbuchtung la eines hinteren Behalters be- 
findlich ist, wie in Fig. 2 gezeigt und jeder Behalter 1 ist 



schwenkbar ist. Gleichzeitig wird das Carbid des Behal- 
ters 1 entladen und fallt in die nachste Grobzerkleine- 
rungsstufe , die. neben .dem Beforderungsweg. 4 in dem- 
vorgesehenen Abschnitt 14 angeordnet ist. Die Grob- 



an einer Aufnahmeeinrichtung 2, die spater erlautert ,55 zerkleinerungsstufe 15 umfaBt einen Trichter 16a, wel- 



wird, angelenkt. Demzufolge wird die Krummung des 
Behalters 1, durch die Krummungsradien des Beforde- 
rungsweges, durch den Abstand der Rader 3 der Auf- 
nahmeeinrichtung 2, welche spater beschrieben wird, 



cher unter Flur angeordnet ist, und ein Forderband 16. 
Das entladene Carbid 12 fallt in den Trichter 16a und 
prallt an diesen, so daB das Gut grob zerkleinert wird. 
Das grob zerkleinerte Carbid 12 wird dann zu einer 



und durch die Spurbreite des Beforderungsweges u. a. 60 nachsten Feinzerkleinerungsstufe (nicht gezeigt) weiter 



bestimmt. Dariiberhinaus konnen GroBe und Tiefe des 
Behalters 1 abhangig von der aufzunehmenden Menge 
des Carbids, der Abkiihlungszeit usw. bestimmt werden. 
Um die Abkuhlung auf dem begrenzten Bahnraum zu 
fordern, kann es giinstig sein, daB das Carbid in einer 65 
dunnen Schicht vom Behalter 1 aufgenommen wird. 
Dementsprechend besteht eine bevorzugte Ausfuh- 
rungsform darin, daB im Gegensatz zu den herkommli- 



befordert. AnschlieBend wird der Behalter 1 entlang der 
schragen Fuhrungsschienen wieder «i eine horizontale 
Position zuruckbewegt und wird weiter befordert um 
erneut Carbid vom Elektro-Ofen 1 1 aufzunehmen. 

Wahrend in dieser Darstellung der Behalter 1 um ca. 
90° geschwenkt wird, um das Carbid zu entladen, ist 
ebenso eine geringere Neigung ausreichend um das 
Carbid zu entladen. 
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Entsprechend dem Verfahren und der Vornch ung 
zur kontinuierlichen Beforderung und Behandlung 
hochtemperaturgeschmolzenen Materials sind die Be- 
halter zum Empfang und zur Auf nahme des geschmol- 
zenen Materials derart ausgebildet. daB diese : an hrem 5 
einen Ende eine Ausbuchtung m.t e.ner vorherbest mm 
ten Krummung aufweisen, daB s.e an .hrem hmteren 
Ende eine Einbuchtung ausweisen welche m.t der ^Aus- 
buchtung derart korrespond.ert, daB be. e.ner V elzah 
hintereinandergehangter Behalter zwe. benachbart an ,0 
einander gehangte Behalter entlang «" es ku ^fS 
forderungsweges bewegt werden konnen so daB der 
Abstand zwischen beiden Beforderungshaltern in etwa 
Seich dem Abstand ist wenn die Behalter geradeaus 
bewegt werden. Somit konnen die Behalter mcht nur 15 
sicher bewegt werden, sondern es w.rd auch verh.ndert 
daB geschmolzenes Material durch die Zw.schenraume 
zwischen zwei Behaltern fallt. Da g e ^ hm ° lze "« h ^ s 
rial nicht heruntertropfen kann, werden daruberh.naus 
die Antriebsvorrichtung und ahnliches unterhalb der 20 
Behalter davor geschutzt, daB sie schmelzen und zer- 

stort werden. „ K . 

Sofern entlang des Beforderungsweges .n einerr 1 be- 
stimmten Abschnitt Kippmittel vorgesehen smd kann 
d e bTsher vorgesehene Tatigkeit eines Kranes entfa 1 en 25 
und das geschmolzene Material kann automausch und 
kontinuierlich entladen werden p in „tz 

Daruberhinaus kann auf den herkomml.chen Einsatz 
eines Kranes verzichtet werden, wenn in e.nem vorge- 
sehenen Abschnitt des Beforderungsweges Schragstel 30 
LngsmUtel vorgesehen sind, so daB das Mater.al kont,- 
nuierlich und automatisch entladen werden kann. 



Patentanspruche 
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1 Verfahren zur kontinuierlichen Beforderung und 
Behandlung von hochtemperaturgeschmolzenem 
Material (12), bei dem geschmolzenes Material (12) 
aus einer Quelle hochtemperaturgeschmolzenen 
Materials (11) durch eine Vielzahl von Behaltern (1) 40 
aufgenommen wird. welche entlang e.ner Beforde- 
rungsbahn (4) bewegt werden, wobe. die Behalter 
(1) luf Einrichtungen (2) angeordnet s.nd, welche 
hintereinander verbunden sind und das geschmol- 
zenen Material (12) befordern. dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB ein Ende (la) jedes Behalters . (1 nut 
einer vorgegebenen Krummung ausgebuchtet ist, 
das andere Ende (lb) jedes Behalters (1) m.t e.ner 
Krummung eingebuchtet ist, die mit der vorgege- 
benen Kr4mungdeserstenEndes(la)korrespon- 50 

diert, und daB das eine Ende (la) jedes ^Behalters ^(1) 
eng benachbart zum anderen Ende (lb) jedes Be- 
halters angeordnet ist. - - _ 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Vielzahl von Behaltern (1) in ei- 55 
nem bestimmten Abschnitt (14) der Bahn (4) schrag 
gestellt werden und das geschmolzene Mater.al 
(12) daraufhin aus jedem der Behalter entladen 

3 "verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 6 o 
zeichnet, daB das entladene geschmolzene Material 
(12) hinunterfallt und mit StoBmitteln (16a) zusam- 
menprallt und dadurch grob zerkleinert wird. 

4 Vorrichtung (10) zur kontinuierlichen Beforde- 
rung und Behandlung hochtemperaturgeschmolze- 6 s 
nen Materials (12) umfassend eine Vielzahl von Be- 
haltern (1) zur Entgegennahme von geschmolze- 
nem Material (12) aus einer Quelle hochtempera- 



turgeschmolzenen Materials (11), Einrichtungen (2) 
zur Aufnahme und Beforderung der Behalter (1), 
Verbindungsmittel (2c) zur Verbindung der Au - 
nahmeeinrichtungen (2) hintereinander, auf wel- 
chen ieder der Behalter aufgenommen 1st und Be- 
forderungsmittel (13) zur Beforderung der verbun- 
denen Aufnahmeeinrichtungen (2) entlang einer 
Bahn (4), dadurch gekennzeichnet, daB em hnde 
(la) jedes Behalters (1) mit einer vorgegebenen 
Krummung ausgebuchtet ist, ein anderes Ende (lb) 
jedes Behalters (1) mit einer Krummung einge- 
buchtet ist, die mit der vorgegebenen Krummung 
des ersten Endes (la) eines jeden Behalters (1) kor- 
respondiert, und daB das eine Ende (la) jedes Be- 
halters (1) eng benachbart zum anderen Ende (lb) 
jedes Behalters (1) angeordnet ist. 

5 Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Einrichtung (6, 7, 9) zur Kippung 
der Vielzahl der Behalter (1) hintereinander in ei- 
nem vorgesehenen Abschnitt (14) der Bahn (4) vor- 
gesehen sind, so daB das geschmolzene Material 
(12) aus jedem Behalter (1) entladbar 1st. 

6 Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kippeinrichtung (6, 7, 9) eine am 
Behalter (1) angebrachte Gelenkeinnchtung (7) 
aufweist, urn den Behalter (1) gegenuber der Ein- 
richtung (2) durch Schwenken schragzustellen daB 
eine Rolle (6) vorgesehen ist, welche an derjemgen 
Seite des Behalters (1) angeordnet 1st, die der Ge- 
lenkeinrichtung (7) gegenuberliegt, urn den Behal- 
ter (1) zu kippen, und eine Schragbahn (9) vorgese- 
hen ist, auf welcher die Rolle (6) in den vorgesehe- 
nen Bahnabschnitt (14) fahrt. urn dadurch den Be- 
halter (l)zu kippen. , ^ , . 

7 Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Gelenkeinrichtung (7) zwei erste 
an der Einrichtung (2) angeordnete Gelenkelemen- 
te (2b),*ein zweites, am Behalter (1) angebrachtes 
Geienkelement (7) fur ein Zusammenwirken m.t 
den ersten Gelenkelementen (2b) und einen Bolzen 
(2a) aufweist, welcher sich in gelenkiger Anord- 
nung durch die ersten und zweiten Gelenkelemente 
(2b, 7) erstreckt. 
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